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		В настоящее время в цехах машиностроительной промышленности для монтажа и демонтажа различного технологического оборудования, а также перемещению груза применяют различного типа мостовые краны. Различают следующие виды изнашивания мостовых кранов: механическое, молекулярно-механическое и коррозионно-механическое. Все виды изнашивания разрушают поверхности деталей в результате чего они выходят из строя механизмы и детали.  
		Для уменьшения износа колес, вследствие перекоса крана, а также предотвращения проскальзывания разница в диаметрах колес должна быть минимальной. Колеса крана, ведомые и ведущие изготавливаются путем штамповки из стали 65Г по ГОСТ 1050-74 или литыми из стали 65Л. После их изготовления колеса крана подвергаются термической обработкой.
		С целью продления срока службы колес мостового крана их подвергают упрочнению различными методами. Одним из методов восстановления и упрочнения колес является электродуговая сварка под слоем флюса. Изношенные поверхности колес наплавляют углеродистой или легированной проволокой. Наиболее чисто для наплавки колес применяют наплавочные проволоки марки Св-10ХГ2С Св-12Г2Х, Св-18ХГСА и др. Для защиты сварочной ванны от воздействия воздуха применяют плавленый флюс марки АН-348-А или ОСЦ-45. Автоматической  сваркой чаще всего наплавку ведут по винтовой линии, что обеспечивает непрерывность процесса и более высокое качество работы, симметричность остаточных наплавочных напряжений по отношению к оси восстанавливаемых деталей и, следовательно, почти полное устранение коробления этой детали.
		При наплавке цилиндрических деталей по винтовой линии затруднено удержание флюса в зоне дуги, а также жидких металлов и шлака. Имеются также затруднения и в процессе удаления шлаковой корки с наплавленного металла. Поэтому наплавку колес мостового крана производят порошковыми проволоками марки ПП-АН-121, ПП-ТН250, ПП-АН122, ПП-АН122-П, ППСВ-15 и др. Наплавка этими проволоками производится с перекрытием последующим валиком предыдущего на 1/3 – ½  его ширины. Напряжение на дуге выбирают в пределах от 28 до 38 В. Для предупреждения стекания металла электродную проволоку смещают с зенита детали в сторону, противоположную направлению ее вращения. Величина смещения составляет от 20 до 40 мм. Окружная скорость выбирается в пределах от 10 до 40 м/ч. Наплавка выполняется на манипуляторе. Наплавленный металл порошковой проволокой обладает повышенной стойкостью к изнашиванию колес мостового крана. 


